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Wattstrebe 



Die Erfindung betrifft eine Wattstrebe nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. ' ' 

Wattstreben sind als Stabilisierungskorper fur ein Fahrwerk 
eines Pahrzeugs bekannt. Die Wattstrebe ist Teil des 
Wattgestanges, das im wesentlichen bei starrachsigen 
Fahrzeugen eingesetzt wird, urn seitliche Bewegungen der 
Starrachse zu reduzieren. Bei dem WattgestSnge ist ein in der 
Mitte drehbar gelagerter Hebel beispielsweise am Differential 
gelagert und nach beiden Seiten von je einer gleich langen, 
am Wagenkasten befestigten Wattstrebe gefOhrt. Durch diese 
Anlenkung ist nur eine exakte vertikale Bewegung des Hebels 
moglich. In altemativen Ausgestaltungen konnen die LSngen 
der beiden Wattstreben voneinander abweichen. 

Aus der Patentschrif t DE 100 14 603 C2 ist eine Wattstrebe 
bekannt, die aus einem langlichen Strebenkorper als Profil 
ausgebildet ist. Der Strebenkorper ist im Querschnitt 
zumindest axial abschnittsweise einseitig offen ausgebildet 
und in Langsrichtung aus zumindest zwei in axialer 
Veriangerung hintereinander angeordneten Profilteilen gef figt . 
Die Profilteile sind in Langsrichtung teilweise einander 
xiberlappend angeordnet und im Uberlappungsbereich miteinander 
verbxinden. 
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Aufgabe der Erfindung ist, eine Wattetrebe anzugeben, welche 
in hoher Qualitat mit geringera Pert igimgsauf wand herstellbar 
ist. 

Die Aufgabe wird erf indxingsgemas durch die Merkrnale des 
Anspruchs 1 gelost . 

Gemag der Erfindung ist eine Wattstrebe durch einen durch 
Innenhochdruck-Umformen hergestellten Strebenkorper gebildet . 
Bin Vorteil ist, dass Wattstreben hochprazise geformt werden 
Kdnnen und nur ein relativ geringes Gewicht aufweisen. Es 
entfallen verschiedene Fugeschritte und zusatzlich entfallen 
Korrosionsprobleme, die bei geschweiSten Teilen entstehen 
k6nnen. Diese Vorteile treffen insbesondere dann zu, wenn 
zusatzliche Strukturen, wie beispielsweise eine Buchse zur 
Aufnahme eines Gummi lagers, im Iiuienhochdruck-Umformen mit 
ausgebildet werden. Daruber hinaus ist eine komplexe 
Geometrie der Wattstrebe mSglich. 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung sind der 
Beschreibung und den weiteren Anspruchen zu entnehmen- 

Im folgenden ist die Erfindung anhand einer Zeichnung naher 
eriautert . 

DcUbei zeigen : 

Pig. 1 eine linke (Pig. la) \jind eine rechte (Pig. lb) 

Wattstrebe mit Lenkerauge und Bef estigungsteil und 
Pig. 2 zwei Wattstreben in Binbaulage. 



In Fig. 1 sind eine linke (a) und eine rechte (b) Wattstrebe 
abgebildet. Die linke Wattsrebe 1 weist eine langlichen, 
verwundenen Strebenkorper auf, an dessen einem axialen Ende 
eine Lagerbuchse 12 und an dessen anderen axialen Ende ein U- 
fdrmiger Endabschnitt li angeordnet ist. Der Strebenkorper 
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erstreckt sich langs einer LSngsachse LI. Der Boden des U- 
f6rmigen Endabschnitts 11 wird durch die Wattstrebe selbst 
gebildet. Die in Richtiang der Langsachse LI von dem 
Strebenkorper weg weisenden beiden Schenkel des U-formigen 
Endabschnitts 11 weisen jeweils eine Bohmng auf, die zur 
Befestigiing an einer Verbindungsvorrichtiing vorgesehen ist, 
welche die beiden Wattstreben 10, 20 miteinander verbindet. 
Der Querschnitt des Strebenkorpers ist ungefahr rechteckig. 
Eine Flache 16 des Strebenkorpers weist einen ersten 
Flachenabschnitt 13 nahe der Lagerbuchse 12 iind einen zweiten 
Fiachenabschnitt 15 nahe des U-formigen Endabschnitts 11 auf . 
Der Strebenkorper ist entlang der Langsachse LI etwa urn 90° 
um die Langsachse LI verwunden, so dass die Flache 13 an der 
Lagerbuchse 12 xangefShr senkrecht zu der entsprechenden 
Fiache 15 am U-fdnnigen Endabschnitt 11 ausgerichtet ist. 
Ungefahr in der Mitte weist der Strebenkorper ein Knie 14 
auf, so dass der Strebenkorper dort zu der Langsachse LI 
winklig beabstandet ist. 

Die rechte Wattstrebe 20 in Fig. lb ist ahnlich ausgebildet 
und erstreckt sich entlang einer Langsachse L2 mit einem 
langlichen, verwundenen Strebenkorper, an dessen einem 
axialen Ende eine Lagerbuchse 22 und an dessen anderen 
axialen Ende ein U-formiger Endabschnitt 21 angeordnet ist. 
Auch die rechte Wattstrebe 20 weist ein Knie 24 auf, so dass 
der StrebenkSrper am Knie 24 zur Langsachse L2 winklig 
beabstandet ist. Eine Verwindung der rechter Wattstrebe 20 
ist an der FlSche 26 erkenntlich, die an der Lagerbuchse 22 
einen Flachenabschnitt 23 und an der U-formigen Endabschnitt 
21 einen Flachenabschnitt 25 auf weist, die in einem endlichen 
Winkel gegeneinander stehen. Die erf indungsgemafien 
Wattstreben 10, 20 weisen ein relativ geringes Gewicht auf, 
da sie keine ixmeren Stabilisierungselemente benotigen und 
Fugeflansche und dergleichen ent fallen. 
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Pig. 2 zelgt eine Rxplosionsdarstellung der beiden 
Wattstreben 10, 20 mit einer Verbindvmgsvorrichtiang 30 in 
Einbauposition. Die U-formigen Endabschnitte 11, 21 werden 
zusammengefuhrt und in der Verbindungsvorrichtung 30 mit 
einer unteren Schale 31 und einer oberen Schale 32 befestigt. 
Die beiden Schalen 31, 32 umfassen die Endabschnitte 11, 21 
der beiden Wattstreben 10, 20. Dabei sind beide Endabschnitte 
11, 21 gelenkig an Zapfen in der Verbindiangsvorrichtimg 30 
gelagert. Die Verbindungsvorrichtving 30 wird schlieSlich in 
etwa mittig in ublicher Weise an einer Achse oder einetn 
Differential befestigt, wahrend die aulSen liegenden 
Lagerbuchsen 12, 22 in flblicher Weise zur Lagerung zu beiden 
Seiten eines Pahrzeugs angeordneten Wagenkastens vorgesehen 
sind. 

Selbstverstandlich konnen Wattstreben lO, 20 gemafi der 
Erfindung auch eine abweichende Geometrie aufweisen. 

Zur Herstellxing der erf indungsgemaSen Wattstrebe 10, 20 wird 
bevorzugt ein hohlfdrmiges AusgangswerkstQck, z.B. ein Rohr- 
oder Profilabschnitt, in einem formgebenden Werkzeug durch 
die Wirkung eines im Werkstuckinneren angreifenden 
Plfissigkeitsdruckes lind von auSen an den Werkstuckenden 
aufgebrachten KrSfte aufgeweitet. Durch diese umformenden 
25 Belastungen legt sich die Wand des Ausgangswerkstuckes an das 
umgebende Forrawerkzeug an. Um die Bildung von Pal ten und 
Rissen zu vermeiden, wirkt eine geeignete Axialkraft 
gleichzeitig mit dem Innendruck auf das Werkstxick ein. Es 
entsteht eine dieser Form entsprechenden Werkstuckgeometrie. 

Geeignete Werkstoffe, die nach diesem Verfahren bearbeitet 
werden konnen, sind alle Werkstoffe mit einem ausreichenden 
Pormanderungsvermdgen, besonders alle kalt umformbaren 
Werkstoffe, die auch beim Tiefziehen oder FlieSpressen 
35 Anwendung finden. Besonders gflnstig ist die Verwendung von 
Leichtmetallen, insbesondere Aluminium oder 
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Aluminiumlegierungen-, da dies eine weitere Gewichtserspamis 
ermdglicht . 

Bei der Verwendung von Aluminiumlegierungen fur eine 
i bevorzugte Wattstrebe 10, 20 ist das im Vergleich zu StShlen 
relativ geringe PormanderungsverraSgen und die wesentlich 
starkere Aufrauhung aufgrund der grASeren Komgroge zu 
beachten. Besondere giinstig ist die Verwendung von warm 
aushartbaren Legierungen durch die MSglichkeit, bereits im 
unverformten Ausgangswerkstuck durch eine einfache, dem 
Umformen vorgeschaltete Warmebehandlung die 

Pestigkeitsverteilung im Werkstuck zu verandem, so dass bei 
der Umformung des (erkalteten) Werkstuckes der Werkstof f f luss 
signifikant beeinflusst werden kann. Die geringere 
PlxeSspannung von Aluminiumlegierungen gegenflber der von 
Stahl bietet aufierdem die M6glichkeit, bereits durch kleine 
zusatzliche Krafte, die z.B. durch eine Aufienstromung erzeugt 
werden, den Werkstof ff luss und damit den Utnformprozess zu 
optimieren. Damit kdnnen hochkon^jlexe Geometrien der 
bevorzugten Wattstreben 10, 20 erreicht werden. 

Vorteilhaft fir den Einsatz dieses Verfahrens ist unter 
anderem die genaue Kenntnis uber eine zielgerichtete 
Prozessfflhrung, durch die der Innendruck und die mechanischen 
Belastungen im Hinblick auf das angestrebte Umformergebnis 
gesteuert und geregelt aufgebracht werden. Dies wird 
zweckmafiigerweise durch wiederholte Simulationen des 
Innenhochdruck-Umforraprozesses optimiert werden. 

Die Technologie der Innenhochdruck-Umformung ist in der Lage 
dxe Anforderungen an einen Fahrzeugleichtbau in vorteilhaf ter 
Wexse zu erfiillen. Im Vergleich zur konventionellen Pertigung 
solcher Werkstiicke bietet die Innenhochdruck-Umformung eine 
Rexhe von Vorteilen. Es k6nnen Erzeugung belastungsangepasste 
Querschnittsveriaufe entlang gerader oder gekrOmmter 
Bautexlachsen ohne festigkeits- oder steifigkeitsmindernde 
Pugestellen bei gleichzeitiger Binsparung 
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Werkstiickwerkstof f erzeugt werden. Weiterhin gelingt die 
Herstelltang von Teilen mit hohem Integrationsgrad, bei dem 
Fugeoperationen eingespart werden kdnnen, dement sprechend 
Fugflansche entfallen konnen und auf toleranzausgleichende 
MaSnahmen verzichtet werden kann. DarOber hinaus lasst sich 
das Verfahren mit anderen Bearbeitungsverfahren, etwa Lochen 
und Biegen unter Innendruck kombinieren. Weiterhin konnen 
Werkstucke ohne Verzug durch SchweilSeinf Iftsse mit hoher MaS- 
und Formgenauigkeit hergestellt werden. 
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Patentanspruche 



1. Wattstrebe mit einem langlichen Strebenkorper, mit einer 
an einem axialen Ende angeordneten Lagerbuchse (12, 22), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Strebenkorper durch Innenhochdruck-Umformen 
hergestellt ist. 

2. Wattstrebe nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Strebenkorper einstuckig ausgebildet ist. 

3 . Wattstrebe nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Strebenkorper urn eine Langsachse (LI, L2) in 
sich vervmnden ist. 

4. Wattstrebe nach zumindest einem der vorangegangenen 
Anspnache, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Strebenkorper in einem mittleren Bereich ein 
Knie (14, 24) aufweist, welches von der LSngsachse (LI, 
L2) winklig beabstandet ist. 

5. Wattstrebe nach zumindest einem der vorangegangenen 
Anspraiche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Strebenkorper aus einem Leichtmetall gebildet 

ist. 
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6. Wattstrebe nach zumlndest elnem der vorangegangenen 
Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Strebenkdrper aus Stahl gebildet ist. 
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Fig. 2 
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Zusanimenfasaung 



Die Erfindiing betrifft eine Wattstrebe mit einem langlichen 
Strebenkorper, mit einer an einem axial en Ende angeordneten 
Lagerbuchse (12, 22), wobei der Strebenkorper durch 
Innenhochdruck-Umf ormen hergestellt ist . 
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